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Description

[0001] Laprésenteinvention concerne de maniére gé-
nérale les emballages pour objets médicaux, en particu-
lier pour piéces médicales de préférence stérilisées.
[0002] Commeillustré alafigure 1, on connaitde I'état
de la technique un ensemble 1’ médical comprenant,
d’une part, un emballage 3’, appelé emballage intérieur,
destiné a renfermer une piéce, telle qu’un implant (non
représenté), et, d’autre part, un emballage 2’ dit extérieur
contenant 'emballage 3’ intérieur.

[0003] Chaque emballage se présente sous la forme
d’'une coque ouverte dont I'ouverture est refermée par
une feuille de scellage pelable (non représentée).
[0004] On observe cependant que chaque coque 2’,
3’ présente autour de son ouverture un rebord 200°, 300’
externe périphérique qui s’étend perpendiculairement
parrapport a l'axe de I'ouverture, c’est-a-dire I'axe ortho-
gonal au plan d’ouverture. C’est sur ce rebord externe
périphérique que la feuille de scellage est thermocollée
afin de sceller 'emballage formé par la coque correspon-
dante. Autrement dit, le scellage de chaque emballage
est réalisé a plat.

[0005] Pour répondre ala norme NF EN ISO 868 (en
particulier -5) et EN- ISO 11607 (en particulier -1), qui
préconise que le chemin le plus court permettant a un
liquide de franchirlazone de scellage doit étre d’au moins
6 mm, chacun desdits rebords destinés a étre recouverts
par une feuille de scellage présente une largeur de 6 mm
afin d’offrir une zone de scellage périphérique de largeur
de 6 mm de sorte que pour chaque emballage un liquide
doit parcourirau moins 6 mm a traverslazone de scellage
pour sortir de ou pénétrer dans I'emballage.

[0006] Il résulte d’'une telle conception de chacun de
ces emballages 2’ 3', que 'encombrement hors-tout de
I'emballage est tres important. En effet la présence d’'un
rebord de largeur L= 6mm pour chaque emballage en-
traine une augmentation de lalargeur de 'encombrement
de 'ensemble 1 médical de 2*2*6= 24 mm.

[0007] Le document CN 202 464 396 U décrit un réci-
pient refermé par un couvercle et équipé d’'une bande de
ceinturage.

[0008] Le document US3485408A décrit deux coques
couplées I'une a l'autre par une charniére et présentant
des bordures définissant une ouverture d’accés. Les
deux coques peuvent étre ouvertes ou fermées. Une
ouverture et une cale forment un mécanisme de ver-
rouillage.

[0009] Le document US 5615770A décrit un emballa-
ge support d'implant comprenant une premiére partie
munie de cavités de réception d’'implant et une deuxieme
partie formant couvercle reliée a la premiére partie par
une charniére.

[0010] Le document US 2003/214139 décrit un syste-
me qui comprend un récipient muni d’'un capot de ferme-
ture. Un élément de scellage protecteur est appliqué au
capot.

[0011] La présente invention a pour but de proposer
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un nouvel emballage médical et un nouvel ensemble de
double emballages médicaux dont 'encombrement est
réduit, tout en conservant un scellage de chaque embal-
lage répondant a la norme EN ISO 11607(en particulier
-1) & NF EN ISO 868(en particulier -5).

[0012] A ceteffet, 'invention a pour objetun emballage
médical conforme a la revendication 1.

[0013] Le scellage le long des bordures d’ouverture
des coques de I'emballage permet de réduire I'encom-
brement de I'emballage tout en assurant un scellage
d’étanchéité aux liquides et aux bactéries répondant a la
norme EN ISO 11607 (en particulier -1) & NF EN ISO
868 (en particulier -5). En particulier, la conception de
I'emballage selon I'invention sous forme de deux coques
délimitant entre elles une chambre, permet de réaliser
un scellage de la chambre de maniéere sensiblement cir-
culaire et sur une hauteur réduite de I'emballage.
[0014] En effet, contrairement a la solution connue de
I'état de la technique, pour obtenir une zone de scellage
des coques présentant un plus court chemin d’au moins
6 mm, iln’estpas nécessaire de prévoirunrebord externe
de coque qui s’étendrait suivant une direction orthogo-
nale a I'axe d’ouverture de la coque sur une distance de
6 mm. En effet au moins une partie de la zone de scellage
peut étre définie entre la bande et les coques dans le
sens de la hauteur de I'emballage.

[0015] Préférentiellement, la zone de contact entre la
bande de scellage et les coques forme, le cas échéant
avec la zone de contact d’'une bordure de coque avec la
bordure de l'autre coque, une zone de scellage dont le
plus court chemin que doit parcourir un liquide pour tra-
verser cette zone de scellage est au moins égal a 6 mil-
limetres.

[0016] Ainsi, une partie de la zone de scellage peut
aussi étre formée par la zone de contact d’'une bordure
de coque avec la zone de contact de I'autre bordure de
coque de maniére a définir avec la bande de scellage
une zone de scellage dont la traversée par un liquide
nécessite de parcourir au moins 6 millimetres de cette
zone de scellage.

[0017] Onnoteraquelalargeurdelabandede scellage
s’étend ainsi sensiblement suivant la hauteur de 'embal-
lage, c’est-a-dire parallelement a I'axe d’ouverture des
coques, ou éventuellement avec une certaine inclinai-
son, et non pas suivant la largeur de I'emballage, c’est-
a-dire non pas suivant une direction orthogonale a I'axe
d’ouverture, qui augmenterait 'encombrement de I'em-
ballage de maniére importante comme expliqué ci-des-
sus.

[0018] Un tel changement d’orientation de la bande de
scellage par rapport a I'état de la technique permet la
réduction du volume de 'emballage et de I'approcher au
plus prés de son contenu.

[0019] Une telle conception de chaque emballage a
partir de deux coques scellées tout le long de la zone
d’ouverture des coques permet également de réduire la
surface utilisée de matériau scellable tout en offrant une
vision du contenu sur une grande plage angulaire, en
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particulier sur 360° autour de I'axe de 'emballage, ainsi
qu’au dessus et en dessous dudit emballage.

[0020] Selon une caractéristique avantageuse de l'in-
vention, les deux coques de I'emballage sont reliées en-
tre elles par une charniere.

[0021] La charniére peut étre un élément réalisé de
maniere monobloc avec les deux coques. La charniere
peut aussi étre un élément rapporté sur les coques. La
charniére peut encore étre formée par une bande souple,
par exemple similaire a la bande de scellage, qui relie
'une al'autre les bordures des deux coques sur une par-
tie seulement de leur périphérie.

[0022] Labande de scellage est appliquée par une de
ses extrémités sur la charniére, s’étend autour de 'em-
ballage le long des bordures des coques et revient s’ap-
pliquer sur la charniére.

[0023] Selon différents mode de réalisation de I'em-
ballage selonl'invention, la bordure d’'une coque présen-
te une forme qui s’emboite avec la forme de la bordure
de l'autre coque.

[0024] Préférentiellement,labordure de chaque coque
est prolongée du coté extérieur de ladite coque par un
rebord qui se développe, par rapport a la zone d’ouver-
ture de I'emballage définie entre les bordures des co-
ques, du cbté de ladite coque et qui s’étend a écartement
de la paroi extérieure de ladite coque pour ménager un
espace, appelé espace d’insertion de piéce de contre-
appui, entre ledit rebord et la paroi extérieure de ladite
coque.

[0025] Avantageusement, on peut prévoir que le re-
bord de chaque coque s’étend sur une hauteur, c’est-a-
dire sensiblement parallélement a I'axe d’ouverture de
la coque correspondante, de I'ordre de 6 mm. Préféren-
tiellementlabande de scellage présente une largeur d’au
moins 12 mm pour recouvrir chaque rebord. Ces valeurs
peuvent étre réduites tant que le chemin le plus court
pour traverser la zone de scellage reste au moins égal
a6 mm.

[0026] Avantageusement, chaque rebord présente
une face extérieure, sensiblement plane, qui est soit pa-
rallele a I'axe de I'ouverture de la coque correspondante,
soit forme avec I'axe de I'ouverture de ladite coque un
angle un angle non nul.

[0027] Selonune caractéristique avantageuse del’em-
ballage selon l'invention, ledit emballage est réalisé en
matériau transparent.

[0028] Avantageusement,labande de scellage estap-
pliquée sur 'emballage a chaud et sous pression.
[0029] Selon un mode de réalisation préféré, la zone
d'ouverture de I'emballage, définie entre les bordures
des coques dudit emballage, est plus proche du fond
d’'une coque que du fond de l'autre coque dudit embal-
lage.

[0030] Selon une caractéristique particuliere de l'in-
vention, ledit emballage comprend une zone de préhen-
sion ménagée a I'extrémité d’'une des deux coques dudit
emballage.

[0031] L’invention concerne également un ensemble

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

comprenant deux emballages médicaux, dont un embal-
lage, dit emballage extérieur, et un emballage, dit em-
ballage intérieur, logé dans I'emballage extérieur, carac-
térisé en ce que chaque emballage est tel que décrit ci-
dessus.

[0032] Préférentiellement, en configuration fermée
des coques de chaque emballage, I'axe de I'ouverture
des coques de I'emballage intérieur est sensiblement pa-
ralléle a I'axe de I'ouverture des coques de I'emballage
extérieur, la zone d’ouverture de I'emballage extérieur,
définie entre les bordures de coques dudit emballage
extérieur, etla zone d’ouverture correspondante de 'em-
ballage intérieur étant décalées I'une de l'autre le long
de I'axe de I'ouverture des coques de I'emballage exté-
rieur.

[0033] L’invention concerne égalementun procédé de
scellage conforme a la revendication 12 ou 13.

[0034] L’invention sera bien comprise a la lecture de
la description suivante d’exemples de réalisation, en ré-
férence aux dessins annexés dans lesquels :

- lafigure 1 est une vue d’'un ensemble comprenant
deux emballages qui est connu de l'état de la
technique ;

- lafigure 2 est une vue en perspective d'un mode de
réalisation d’'un ensemble selon l'invention montrant
un emballage intérieur scellé a loger dans un em-
ballage extérieur dont les coques sont destinées a
étre scellées 'une a l'autre;

- lafigure 3 est une vue de I'ensemble de la figure 2
a I'état introduit de 'emballage intérieur dans I'em-
ballage extérieur et a I'état scellé dudit emballage
extérieur;

- lafigure 3A estune vue de détail de la zone référen-
cée lll de 'ensemble de la figure 3 ;

- lafigure 4 est une vue d’'un mode de réalisation par-
ticulier d’'un emballage selon 'invention ;

- lafigure 5 est une vue partielle en coupe axiale de
I'emballage de la figure 4 a I'état rapporté de deux
pieces de contre appui avant scellage des coques
entre elles ;

- lafigure 6 est une vue partielle en coupe axiale d’'un
autre mode de réalisation d’'un emballage selon
I'invention ;

- lafigure 7 est une vue partielle en coupe axiale d’'un
autre mode de réalisation d’'un emballage selon l'in-
vention.

[0035] En référence aux figures et comme rappelé ci-
dessus, l'invention concerne un ensemble 1 médical,
comprenant un emballage 2, dit emballage extérieur, et
un emballage 3, dit emballage intérieur, logeable dans
'emballage 2 extérieur.

[0036] Chaque emballage 2, 3 est formé a partir de
deux coques 21, 22, 31, 32 ouvertes. Autrement dit, cha-
que coque définit une cavité borgne. Les ouvertures des
coques 21, 22, 31, 32 d’'un emballage 2, 3 peuvent étre
ramenées l'une vers l'autre, et de préférence I'une contre
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'autre, pour délimiter une chambre. La chambre ainsi
définie par les coques 21, 22 de I'emballage 2 extérieur
permettent de renfermer I'emballage 3 intérieur 31, 32
dontla chambre formée par les coques correspondantes
permet de renfermer un objet médical.

[0037] En particulier, 'ensemble 1 est congu a des fins
de préservation du caractere stérile dudit objet et en vue
du déballage de I'objet dans des conditions aseptiques
ou proches deI'asepsie. Ledit objet peut étre par exemple
une piéce solide, telle qu’une vis pour chirurgie, ou tout
autre type d’objet, en particulier tout autre type d’'implant.
En outre, ledit objet peut étre un liquide ou une poudre.
Ledit objet et, de préférence, les différentes parties de
'emballage, sont stérilisés par exemple par rayonne-
ment.

[0038] En particulier, chaque coque 21, 22, 31, 32 de
chaque emballage 2, 3 présente une bordure 210, 220
qui délimite une ouverture d’acces a l'intérieur de la co-
que. Les bordures des coques 31, 32 n'apparaissent pas
aux figures caractéristique elles sont recouvertes de la
bande de scellage 4, mais la description réalisées pour
les bordures 210, 220 des coques 21, 22 s’appliquent
aussi aux bordures des coques 31, 32.

[0039] Chaque emballage 2, 3 présente au moins une
configuration dite fermée selon laquelle ladite bordure
d’accés d’'une coque vient en regard, et de préférence
en contact, de la bordure d’accés de I'autre coque pour
former une chambre sensiblement fermée. Chaque em-
ballage 2, 3 présente aussi une configuration dite ouverte
dans laquelle ladite chambre est ouverte de maniéere a
pouvoir accéder au contenu de ladite chambre. A cet
effet, a I'état non scellé, les coques d’'un emballage sont
déplagables I'une par rapport a I'autre, par exemple par
séparation ou par articulation comme détaillé ci-aprées.
[0040] Chaque bordure d’'une coque présente une lar-
geur définie entre le pourtour linéique intérieur de I'ouver-
ture de la coque et le pourtour linéique extérieur de
I'ouverture de la coque. Autrement dit, la bordure pré-
sente une largeur correspondant a I'épaisseur de la co-
que au niveau de son embouchure. La bordure d’une
coque correspond ainsi a la surface du pourtour de I'em-
bouchure de lacoque apte a venirenregard ou en contact
de la bordure opposée de l'autre coque.

[0041] Chaque bordure s’arréte a la charniére de
liaison des coques entre elles lorsqu’une telle charniere
est présente comme détaillé ci-aprés.

[0042] Chaque coque 21, 22, 31, 32 d’'un emballage
présente un axe A2, A3 orthogonal au plan moyen
d’ouverture de la coque et passant sensiblement par le
centre de ladite ouverture. Cet axe est appelé axe de
I'ouverture de la coque. En configuration fermée d’'un em-
ballage, 'axe de I'ouverture d’'une coque d’'un emballage
est sensiblement confondu avec I'axe d’ouverture de
I'autre coque de I'emballage de sorte qu’il correspond a
I'axe de 'emballage ou encore a I'axe de lazone d’ouver-
ture de I'emballage, c’est-a dire a I'axe orthogonal au
plan moyen passant entre les bordures des coques de
I'emballage en configuration fermée dudit emballage.
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[0043] On peut prévoir que chaque emballage 2, 3 soit
réalisé de maniere monobloc. Chaque coque est de pré-
férence thermoformée. En variante, chaque coque peut
étreréalisée par moulage par exemple parinjection. Cha-
que coque présente une forme générale de révolution
autour d’un axe correspondant a I'axe de I'ouverture de
la coque. Chaque coque peut prendre d’autre formes,
mais de préférence sans angle vifs au niveau de la zone
de scellage des coques entre elles pour favoriser la bon-
ne application de la bande de scellage 4 sur ladite zone
d’ouverture des coques.

[0044] Chaque emballage 2, 3 comprend une bande
de scellage 4 qui s’étend, du cbté extérieur des coques,
sur toute la longueur des bordures 210, 220 des coques
de 'emballage et, d’'une bordure de coque a l'autre de
maniére a recouvrir par I'extérieur des coques, la zone
d’ouverture des coques de maniére a sceller la chambre
délimitée par les deux coques. La zone d’ouverture des
coques correspond a lazone délimitée entre lesdites bor-
dures de coques. Cette zone d’ouverture peut étre for-
mée d'un espace interstitiel ou de la zone de contact
entre les bordures suivant que les bordures sont ou non
en appui ou contact I'une contre l'autre.

[0045] Préférentiellement, la bande de scellage 4 est
une bande pelable. Une fois la bande appliquée, celle-
ci peut étre retirée en tirant dessus pour la peler. On
entend par pelable le fait que la bande ne se déchire pas
lorsqu’on la retire, tandis que la colle reste sur la zone
des coques précédemment scellée.

[0046] En variante, on peut prévoir que la bande soit
déchirable. Selon un mode de réalisation ladite bande
est thermocollante par exemple en matériau synthétique
non-tissé fabriquée a partir de fibres de polyéthyléne,
usuellement vendue sous la marque déposée TYVEK.
On peut prévoir de remplacer cette solution de scellage
achaud sous pression par une autre solution de scellage,
par exemple a I'aide d’une colle chimique adaptée.
[0047] Dans le cas d’'une bande thermocollante, la
bande de scellage 4 est appliquée sur chaque emballage
2, 3 a chaud et sous pression. La bande de scellage 4
comprend une face munie de colle qui devient active lors-
qu’elle est appliquée sur le support a sceller avec une
pression et une température donnée.

[0048] La bande de scellage 4 recouvre ainsi les bor-
dures, en particulierla périphérie extérieure des bordures
des coques, en s’étendant en continu d’'une bordure de
coque al'autre. La bande de scellage 4 s’étend aussi au-
dela de ces bordures suivant une direction correspon-
dant a ladite largeur de la bande et sensiblement paral-
lelement a I'axe de I'ouverture de chaque coque. Autre-
ment dit, la bande s’étend de part et d’autre de chaque
bordure d’ouverture pour déborder de chaque bordure
en direction du fond de la coque correspondante afin
d’assurerune bonne étanchéité de I'emballage au niveau
des bordures des coques, c’est-a-dire sur toute la lon-
gueur de I'espace ou de la zone de contact définie entre
les bordures et sur une largeur supérieure audit espace
ou a ladite zone de contact.
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[0049] La bande de scellage 4 d’'un emballage 2, 3
recouvre ainsi la zone de séparation des coques dudit
emballage qui forme un plan de joint entre les coques.
Le plan de joint des coques d’'un emballage correspond
au plan moyen passant par les bordures de coques a
I'état en appui d’'une bordure contre l'autre.

[0050] Lefaitde concevoirchaque emballage sous for-
me de deux coques définissant entre elle une chambre
permet de n’avoir a sceller que la zone d’ouverture de
ces coques en appliquant la bande autour de I'emballage
le long des bordures de coque, ce qui permet de réduire
la surface de scellage utilisée etI’'encombrement de I'em-
ballage tout en offrant une grande visibilité du contenu
de I'emballage lorsque celui est transparent. En particu-
lier, le contenu de I'emballage est visible sur 360° autour
de l'axe de I'emballage, ainsi que par le dessus et le
dessous, c’est-a-dire sur toute sa surface hormis la zone
réduite de la surface de I'emballage occupée parlabande
de scellage.

[0051] Comme rappelé ci-dessus, lorsque la bande de
scellage d’'un emballage 2, 3 est retirée ou déchirée, les-
dites coques de 'emballage sont déplacgables I'une par
rapport a l'autre en une position ouverte permettant d’ac-
céder a l'intérieur dudit emballage, c’est-a-dire a l'inté-
rieur des coques.

[0052] Dans I'exemple illustré aux figures 2 et 3, les
deux coques 21, 22, 31, 32 de chaque emballage sont
reliées entre elles par une charniére 23, 33. Les extré-
mités de ladite bande de scellage 4 recouvrent au moins
les zones de la charniere 23, 33 qui jouxtent les bordures
210, 220 des coques. La zone de recouvrement de la
bande sur chaque portion de charniére qui jouxte les bor-
dures des coques s’étend sur un rayon R6 d’au moins
6mm pour répondre a la norme NF EN ISO 868 (en par-
ticulier -5) et EN ISO 11607 (en particulier -1).

[0053] La longueur de 6mm correspond a la longueur
minimale de barriere qu’un liquide doit traverser pour en-
trer ou sortir de 'emballage au chemin le plus court, ce
qui garantit une bonne étanchéité. Le centre 231, 232 du
cercle de scellage de rayon R6 associé a chaque portion
de charniére recouverte 23 correspond sensiblement a
I'extrémité 231, 232 de la zone d’ouverture des coques
située prés de la portion de charniére correspondante.
[0054] Plus précisément, comme illustré plus particu-
lierement aux figures 3 et 3A, la bande de scellage 4 est
appliquée sur la charniére 23 de I'emballage 2 corres-
pondant par une premiere extrémité 40, puis est déve-
loppée autour de 'emballage le long de la zone d’ouver-
ture des coques et revient s’appliquer sur la charniére.
La deuxieme extrémité 41 de la bande peut étre appli-
quée directement sur la charniére et/ou recouvrir la pre-
miére extrémité 40 opposée de la bande. La description
de l'application de la bande de scellage 4 a 'emballage
2 extérieur est aussi applicable a 'emballage 3 intérieur.
[0055] On obtient ainsi une trés bonne étanchéité aux
bactéries et au liquide, sans discontinuité le long de la
zone d’ouverture des coques. A l'inverse, un chevauche-
ment d’'une extrémité de la bande par elle-méme au ni-
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veau d’une partie de la zone d’ouverture de 'emballage,
risquerait de provoquer une mauvaise étanchéité.
[0056] Avantageusement,lacharniére 23,33 d’'unem-
ballage 2, 3 est formée d’'une seule piece avec les deux
coques de I'emballage. En pratique, la partie de ladite
charniére quirelie les coques entre elles peut étre formée
par une zone de liaison déformable, par exemple en ma-
tiere plastique. Ainsi, dans I'exemple illustré a la figure
2, la charniere 23 est formée dans la paroi de chaque
coque 21, 22 de 'emballage 2.

[0057] On peutaussiprévoir,comme illustré a la figure
5, que la charniére 23 est réalisée dans I'épaisseur des
rebords 211, 221 (détaillés ci-apres) qui prolongent les
bordures 210, 220 des coques. En particulier, la face de
la charniére 23 orientée du cbté extérieur de 'emballage
2 s’étend dans la continuité de la face extérieure de cha-
que rebord. Dans ce cas le rebord qui prolonge chaque
bordure se développe en continu tout le long de la coque
y compris le long de la charniére. La charniére qui relie
les deux coques entre elles s’étend alors dans I'encom-
brement des rebords qui prolongent les bordures des
coques.

[0058] En variante, on peut prévoir que le rebord de
chaque bordure de coque ne fasse que prolonger ladite
bordure et s’arréte donc au niveau de la charniére entre
les coques.

[0059] Les figures 6 et 7 illustrent des modes de réa-
lisation d’'emballage pour lesquels la bordure 210, 220,
d’'une coque présente une forme qui s’emboite, c’est-a-
dire complémentaire, avec la forme de la bordure 220,
210, de l'autre coque. L’emboitement des formes permet
d’améliorer I'étanchéité et en particulier d’augmenter la
longueur de la barriére qu’un éventuel liquide doit fran-
chir.

[0060] Chaque bordure d’acces 210, 220 d’une coque
21, 22, 31, 32 est prolongée du coté extérieur de ladite
coque 21, 22, 31, 32 parun rebord 211, 221. Ledit rebord
211, 221 se développe, par rapport a la zone d'ouverture
de I'emballage définie par les bordure d’accés des co-
ques, du cété de ladite coque 21, 22, 31, 32 et qui s’étend
autour de la coque a écartement de la paroi extérieure
de ladite coque 21, 22, 31, 32 pour ménager un espace
212, appelé espace d’insertion d’une piece de contre-
appui 512, 622, entre ledit rebord 211, 221 et la paroi
extérieure de ladite coque 21, 22, 31, 32. La piéce de
contre-appui 512, 622 peut étre amovible ou peut restée
liée a 'emballage.

[0061] Dans I'exemple illustré aux figures, chaque re-
bord211, 221 présente une face extérieure sensiblement
plane qui est paralléle a I'axe de I'ouverture de la coque
correspondante emballage 2, 3. Ladite face extérieure
de chaque rebord se développe sensiblement circulaire-
ment autour de 'emballage.

[0062] En variante, on peut prévoir que certains re-
bords oulesrebords formentavecl’axe A2, A3del'ouver-
ture de la coque correspondante de 'emballage 2, 3 cor-
respondant un angle donné non nul.

[0063] Avantageusement, chaque emballage 2, 3 est
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réalisé en matériau transparent, de préférence en ma-
tiere thermoplastique ou en matiére plastique moulée par
exemple par injection. La transparence des emballages
permet de déterminer aisément la nature de I'objet con-
tenu dans I'emballage 3 intérieur.

[0064] La zone d’ouverture de 'emballage 3 intérieur,
de méme que celle de I'emballage 2 extérieur définie
entre les bordures d’accés des coques est plus proche
du fond d’'une coque que du fond de l'autre coque dudit
emballage.

[0065] Le décalage de la zone d’ouverture de chaque
emballage 2, 3 par rapport au centre de 'emballage per-
met de privilégier I'orientation de présentation et d’ouver-
ture de 'emballage 2, 3 correspondant. La grande coque
22 peut ainsi étre tenue et/ou présentée a une hauteur
inférieure a celle de la plus petite coque 21. En particulier,
une telle conception de chaque emballage permet de
définir pour I'utilisateur une coque inférieure destinée a
former le fond de I'emballage pour retenir son contenu
lorsque 'emballage est ouvert et une coque supérieure
formant couvercle de fermeture de 'emballage. Le dé-
centrage de la zone d’ouverture permet aussi de mieux
visualiser le contenu de I'emballage.

[0066] L’emballage 3 intérieur comprend une zone de
préhension 39 adaptée au positionnement d’au moins
deux doigts d’'une main. La zone de préhension 39 est
ménagée a I'extrémité d’'une des deux coques 31, 32
dudit emballage 3 intérieur. La zone de préhension 39
peut comprendre un ou des changements de section au
niveau de la coque, par exemple par mise en forme en
creux ou saillie du fond d’'une coque. Dans I'exemple
illustré aux figures 2 et 3, la zone de préhension 39 est
ménagée sur la coque 31, qui s’étend en saillie de la
coque 22 a I'état ouvert de 'emballage 2 extérieur.
[0067] Comme illustré aux figures, 'axe A3 de la zone
d’ouverture de I'emballage 3 intérieur est sensiblement
paralléle a 'axe A2 de la zone d’ouverture de I'emballage
2 extérieur. La zone d’ouverture de 'emballage extérieur
2 et la zone d’ouverture de I'emballage intérieur 3 sont
décalées I'une de l'autre le long de I'axe A2 de la zone
d’ouverture de 'emballage extérieur 2 ou encore le long
de I'axe A3 de la zone d’ouverture de I'emballage 3 in-
térieur. Un tel décalage des zones d’ouvertures des em-
ballages 2, 3 permet de dégager la visibilité de I'objet
contenu dans la chambre de I'emballage 3 intérieur.
[0068] Pourchaque coque de chaque emballage, il est
prévu une piéce 512, 622, de préférence de forme an-
nulaire, appelée piéce de contre-appui ou contre-forme,
apte a étre insérée dans I'espace 212, 222 correspon-
dant des coques 21, 22 de I'emballage, pour venir en
appui de la paroi périphérique de la coque qui délimite
I'espace intérieur de la coque et de la paroi du rebord
211, 221 orientée vers ladite paroi périphérique de la
coque. Ainsi, les pieces de contre-appui 512, 622 insé-
rées dans les espaces d’insertion 212, 222 de chaque
coque d’'un emballage permettent de rigidifier les rebords
des coques pour appliquer avec pression et a chaud la
bande 4 contre la face extérieure de chaque rebord en
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limitantle risque de déformation du rebord et de la coque
correspondante.

[0069] Ainsipourprocéder au scellage d’'un emballage
2 d’'un double emballage tel que décrit ci-dessus, on po-
sitionne tout d’abord les bordures des coques de I'em-
ballage en regard I'une de I'autre, si possible en contact
'une de l'autre afin de les sceller entre elles par une
bande 4. Préférentiellement, avant I'application de la
bande 4, on positionne une piéce de contre-appui 512,
622 dans I'espace 212, 222 d’insertion délimité entre la
paroi périphérique de la coque 21, 22 et le rebord 211,
221 de chaque coque et, on applique la bande de scel-
lage 4 sur les faces extérieures des rebords 211, 221
opposées aux pieces de contre-appui 512, 622. L’appli-
cation de la bande de scellage 4 est réalisée a chaud et
sous pression sur toute la longueur des bordures des
coques. Les bordures des coques sontalors reliées entre
elles parla méme bande 4 qui s’étend le long de chacune
des bordures et donc d’'une bordure a l'autre, de sorte
que la largeur de la bande recouvre les bordures des
coques.

[0070] La bande peut étre appliquée par un mouve-
ment de rotation relative entre la bande et I'emballage,
par exemple par application de galet(s) chauffé(s) sur la
bande contre les rebords des coques.

[0071] Le recouvrement des rebords de coques par la
bande entraine le recouvrement des bordures puisque
les rebords prolongent lesdites bordures, la zone de sé-
paration entre les coques étant définie par les bordures
des deux coques.

[0072] Pour déconditionner I'objet contenu dans I'en-
semble 1 et en particulier dans I'emballage 3 intérieur,
on peut procéder de la maniére suivante.

[0073] Onentendparpersonne "sale" ou "contaminée"
une personne travaillant dans des conditions non asep-
tisées, qui est susceptible de contaminer par ses mains
les objets qu’elle touche. A l'inverse, on entend par per-
sonne "propre" une personne travaillant dans des con-
ditions d’asepsie suffisante.

[0074] Une premiére personne, supposée en zone
contaminée, retire la bande 4 de scellage de 'emballage
2 extérieur et déplace la coque 21 par rapport a la coque
22 par pivotement autour de la charniére 23 pour libérer
'acces a I'emballage 3 intérieur.

[0075] Ladite premiére personne « contaminée » peut
ainsi tendre 'emballage 3 intérieur sans le toucher, en
tenant 'emballage 2 extérieur par la coque inférieure 22.
L’emballage 3 intérieur faisant saillie de la coque 22 de
'emballage 2 extérieur peut alors étre saisi par une
deuxiéme personne, supposée en zone propre. Aprés
avoir saisi I'emballage 3 intérieur par la zone de préhen-
sion 39, ladite personne propre peut alors retirer la bande
de scellage 4 de I'emballage 3 intérieur pour ouvrir ledit
emballage en déplagant la coque 32 supérieure par rap-
port a la coque 31 inférieure afin de saisir 'objet contenu
dans ladite coque 31 inférieure. Ladite personne "propre"
est par exemple le chirurgien au niveau du bloc opéra-
toire. En effet la plus petite coque 32 est de préférence
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orientée en position supérieure pour former un couvercle
par rapport a la coque 31 de plus grand volume qui est
de préférence orientée en position inférieure pour retenir
I'objet contenu dans ledit emballage 3 intérieur.

[0076] Ainsi, 'objet contenu dans I'emballage 3 inté-
rieur n'a été ni touché ni laché au cours de son décon-
ditionnement. En outre, la chambre de I'emballage 3 in-
térieur contenant I'objet n’est ouverte qu’en zone propre.

Revendications

1. Emballage (2, 3) médical comprenant deux coques
(21, 22, 31, 32), chaque coque présentant une bor-
dure (210, 220) délimitant une ouverture d’acces a
l'intérieur de la coque, ledit emballage (2, 3) présen-
tant au moins une configuration dite fermée selon
laquelle les coques forment une chambre sensible-
ment fermée apte a loger un objet médical, tel qu’un
implant médical, caractérisé en ce que ledit embal-
lage (2 3) comprend aussi une bande de scellage
(4) qui s’étend, du cbté extérieur des coques (21,
22,31, 32), sur toute la longueur des bordures (210,
220) des coques de I'emballage et d’'une bordure
(210, 220) a l'autre (220, 210) de maniere a recouvrir
les bordures afin de sceller la chambre délimitée par
les deux coques,
et en ce que, les deux coques (21, 22, 31, 32) de
'emballage (2, 3) étant reliées entre elles par une
charniére (23, 33), la bande de scellage (4) est ap-
pliquée par une (40) de ses extrémités (40, 41) sur
la charniere (23, 33), s’étend autour de I'emballage
(2, 3) le long des bordures des coques (21, 22, 31,
32) et revient s’appliquer sur la charniere (23, 33).

2. Emballage (2, 3) selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que la zone de contact entre la bande de
scellage (4) etles coques forme, le cas échéantavec
lazone de contactd’une bordure (210,220) de coque
aveclabordure (220, 210) de l'autre coque, une zone
de scellage dont le plus court chemin que doit par-
courir un liquide pour traverser cette zone de scel-
lage est au moins égal a 6 millimétres.

3. Emballage (2, 3) selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que la bordure (210,
220) d’une coque présente une forme qui s’emboite
avec la forme de la bordure (220, 210) de l'autre
coque.

4. Emballage (2, 3) selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que la bordure (210,
220) de chaque coque (21, 22, 31, 32) est prolongée
du coté extérieur de ladite coque (21, 22, 31, 32) par
un rebord (211, 221) qui se développe, par rapport
a la zone d'ouverture de I'emballage définie entre
les bordures des coques, du cbté de ladite coque
(21, 22, 31, 32) et qui s’étend a écartement de la
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10.

1.

12.

paroi extérieure de ladite coque (21, 22, 31, 32) pour
meénager un espace (212, 222), appelé espace d’in-
sertion de piece de contre-appui, entre ledit rebord
(211, 221) et la paroi extérieure de ladite coque (21,
22, 31, 32).

Emballage (2, 3) selon la revendication 4, caracté-
risé en ce que chaque rebord (211, 221) présente
une face extérieure, sensiblement plane, qui est soit
paralléle a 'axe (A2, A3) de I'ouverture de la coque
correspondante, soit forme avec I'axe (A2, A3) de
I'ouverture de ladite coque un angle non nul.

Emballage (2, 3) selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que leditemballage (2,
3) est réalisé en matériau transparent.

Emballage (2, 3) selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que la bande de scel-
lage (4) est appliquée sur 'emballage (2, 3) a chaud
et sous pression.

Emballage (2, 3) selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que la zone d’ouver-
ture de 'emballage (2, 3), définie entre les bordures
des coques dudit emballage, est plus proche du fond
d’une coque que du fond de I'autre coque dudit em-
ballage.

Emballage (3) selon I'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que ledit emballage (3)
comprend une zone de préhension (39) ménagée a
I'extrémité d’une des deux coques (31, 32) duditem-
ballage (3).

Ensemble (1) comprenant deux emballages (2, 3)
médicaux, dont un emballage (2), dit emballage ex-
térieur, et un emballage dit emballage intérieur logé
dans I'emballage extérieur, caractérisé en ce que
chaque emballage (2, 3) est conforme a l'une des
revendications précédentes.

Ensemble (1) selon la revendication 10, caractérisé
en ce que, en configuration fermée des coques de
chaque emballage, I'axe (A3) de I'ouverture des co-
ques de I'emballage intérieur (3) est sensiblement
paralléle a I'axe (A2) de I'ouverture des coques de
’emballage extérieur (2), la zone d’ouverture de
I’'emballage extérieur (2), définie entre les bordures
de coques dudit emballage extérieur (2), et la zone
d’ouverture correspondante de 'emballage intérieur
(3) étant décalées I'une de I'autre le long de I'axe de
I'ouverture des coques de 'emballage extérieur (2).

Procédé de scellage pour obtenir un emballage (2,
3) médical scellé conforme a la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que ledit procédé de scellage com-
prend les étapes suivantes :
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- fourniture d’un emballage médical comprenant
deux coques (21,22, 31, 32), chaque coque pré-
sentant une bordure (210, 220) délimitant une
ouverture d’accés a l'intérieur de la coque, les
coques étant aptes a présenter au moins une
configuration dite fermée selon laquelle les co-
ques forment une chambre sensiblement fer-
mée apte a loger un objet médical, tel qu’'un im-
plant médical, les deux coques (21, 22, 31, 32)
del'emballage (2, 3) étant reliées entre elles par
une charniere (23, 33),- positionnement des bor-
dures (210, 220) des coques de I'emballage (2,
3) en regard I'une de l'autre, de préférence en
contact 'une de l'autre,

- application d’'une bande de scellage (4), du c6-
té extérieur des coques (21, 22, 31, 32), sur toute
lalongueur des bordures (210, 220) des coques
et d’une bordure (210, 220) a I'autre (220, 210)
de maniere a recouvrir les bordures afin de scel-
ler la chambre délimitée par les deux coques,

labande de scellage (4) étant appliquée par une (40)
de ses extrémités (40, 41) sur la charniere (23, 33),
s’étend autour de I'emballage (2, 3) le long des bor-
dures des coques (21, 22, 31, 32) et revient s’appli-
quer sur la charniére (23, 33).

Procédé de scellage selon la revendication 12 pour
obtenir un emballage (2, 3) scellé conforme a la re-
vendication 4, caractérisé en ce que,

la bordure (210, 220) de chaque coque (21, 22,
31, 32) de 'emballage médical fourni étant pro-
longée du coté extérieur de ladite coque (21, 22,
31, 32) par un rebord (211, 221) qui se dévelop-
pe, par rapport a la zone d’ouverture de I'em-
ballage définie entre les bordures des coques,
du cété de ladite coque (21, 22, 31, 32) et qui
s’étend a écartement de la paroi extérieure de
ladite coque (21, 22, 31, 32) pour ménager un
espace (212,222), appelé espace d’insertion de
piece de contre-appui, entre ledit rebord (211,
221) et la paroi extérieure de ladite coque (21,
22, 31, 32),

le procédé comprend, avant I'application de la
bande de scellage (4), le positionnement d’'une
piece de contre-appui (512, 622) dans I'espace
(212, 222) d’insertion correspondant de chaque
coque, puis I'application de la bande de scellage
(4) surlaface extérieure de chaque rebord (211,
221) opposée a la piece de contre-appui corres-
pondante.

Patentanspriiche

1.

Medizinische Verpackung (2, 3), umfassend zwei
Schalen (21, 22, 31, 32), wobei jede Schale einen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Rand (210, 220) aufweist, der eine Zugangso6ffnung
in das Innere der Schale begrenzt, wobei die Verpa-
ckung (2, 3) mindestens eine Konfiguration, bezeich-
net als geschlossen, aufweist, gemaf der die Scha-
len eine im Wesentlichen geschlossene Kammer bil-
den, die ausgelegt ist, um ein medizinisches Objekt
wie z. B. ein medizinisches Implantat aufzunehmen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verpackung (2,
3) auch ein Dichtungsband (4) umfasst, das sich,
von der AulRenseite der Schalen (21, 22, 31, 32) auf
der gesamten Lange der Rander (210, 220) der
Schalen der Verpackung und von einem Rand (210,
220) zum anderen (220, 210) erstreckt, um die Ran-
der abzudecken, um die Kammer, begrenzt durch
die zwei Schalen, abzudichten,

und dadurch, dass, da die zwei Schalen (21, 22, 31,
32) der Verpackung (2, 3) untereinander durch ein
Scharnier (23, 33) verbunden sind, das Dichtungs-
band (4) durch eines (40) seiner Enden (40, 41) auf
das Scharmier (23, 33) aufgebracht ist, sich um die
Verpackung (2, 3) entlang der Rander der Schalen
(21, 22, 31, 32) erstreckt und erneut auf das Schar-
mier (23, 33) aufgebracht ist.

Verpackung (2, 3) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kontaktbereich zwischen
dem Dichtungsband (4) und den Schalen gegebe-
nenfalls mit dem Kontaktbereich eines Schalen-
rands (210, 220) mit dem Rand (220, 210) der an-
deren Schale einen Dichtungsbereich bildet, wobei
der kirzeste Weg, den eine Flissigkeit zurticklegen
muss, um diesen Dichtungsbereich zu queren, min-
destens gleich 6 Millimeter betragt.

Verpackung (2, 3) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Rand (210, 220) einer Schale eine Form aufweist,
die sich in die Form des Rands (220, 210) der an-
deren Schale einflgt.

Verpackung (2, 3) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Rand (210, 220) jeder Schale (21, 22, 31, 32) von
der AuBenseite der Schale (21, 22, 31, 32) durch
eine Kante (211, 221) verlangert ist, die sich, mit
Bezug auf den Offnungsbereich der Verpackung,
definiert zwischen den Randern der Schalen, von
der Seite der Schale (21, 22, 31, 32) entwickelt, und
die sich in Abstand von der AuRenwand der Schale
(21,22,31, 32) erstreckt, um einen Raum (212, 222),
bezeichnet als Raum zur Einfiihrung eines Gegen-
stitzteils, zwischen der Kante (211, 221) und der
AuRenwand der Schale (21,22, 31, 32)anzubringen.

Verpackung (2, 3) nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jeder Rand (211, 221) eine im
Wesentlichen ebene Aullenseite aufweist, die ent-
weder parallel zur Achse (A2, A3) der Offnung der
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entsprechenden Schale ist oder mit der Achse (A2,
A3) der Offnung der Schale einen Winkel von nicht
null bildet.

Verpackung (2, 3) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verpackung (2, 3) aus transparentem Material her-
gestellt ist.

Verpackung (2, 3) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Dichtungsband (4) auf die Verpackung (2, 3) heil3
und unter Druck aufgebracht wird.

Verpackung (2, 3) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Offnungsbereich der Verpackung (2, 3), definiert
zwischen den Randern der Schalen der Verpa-
ckung, ndher am Boden einer Schale als am Boden
der anderen Schale der Verpackung ist.

Verpackung (3) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verpackung (3) einen Greifbereich (39) umfasst, der
am Ende einer der zwei Schalen (31, 32) der Ver-
packung (3) angeordnet ist.

Einheit (1), umfassend zwei medizinische Verpa-
ckungen (2, 3), davon eine Verpackung (2), bezeich-
net als duRere Verpackung, und eine Verpackung,
bezeichnet als innere Verpackung, die in der dufl3e-
ren Verpackung untergebracht ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jede Verpackung (2, 3) nach
einem der vorhergehenden Anspriiche ist.

Anordnung (1) nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der geschlossenen Konfiguration
der Schalen jeder Verpackung die Achse (A3) der
Offnung der Schalen der inneren Verpackung (3) im
Wesentlichen parallel zur Achse (A2) der Offnung
der Schalen der auBeren Verpackung (2) ist, wobei
der Offnungsbereich der duReren Verpackung (2),
definiert zwischen den Schalenrandern der dufleren
Verpackung (2), und der entsprechende Offnungs-
bereich der inneren Verpackung (3) voneinander
entlang der Achse der Offnung der Schalen der &u-
Reren Verpackung (2) versetzt sind.

Dichtungsverfahren zum Erhalten einer medizini-
schen Verpackung (2, 3), die gemaf Anspruch 1 ab-
gedichtet ist, dadurch gekennzeichnet, dass das
Dichtungsverfahren die folgenden Schritte umfasst:

- Bereitstellen einer medizinischen Verpackung,
umfassend zwei Schalen (21, 22, 31, 32), wobei
jede Schale einen Rand (210, 220) darstellt, der
eine Offnung zum Zugang in das Innere der
Schale begrenzt, wobei die Schalen ausgelegt
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13.

sind, um mindestens eine Konfiguration, be-
zeichnet als geschlossen, darzustellen, gemaf
der die Schalen eine im Wesentlichen geschlos-
sene Kammer bilden, die ausgelegt ist, um ein
medizinisches Objekt wie z. B. ein medizini-
sches Implantat aufzunehmen, wobei die zwei
Schalen (21, 22, 31, 32) der Verpackung (2, 3)
untereinander durch ein Scharnier (23, 33) ver-
bunden sind,

- Positionieren der Rénder (210, 220) der Scha-
len der Verpackung (2, 3) einander gegenuber,
vorzugsweise in Kontakt miteinander.

- Anbringen eines Dichtungsbands (4) auf der
AuBenseite der Schalen (21, 22, 31, 32), auf der
gesamten Lange der Rander (210, 220) der
Schalen und von einem Rand (210, 220) zum
andern (220, 210), um die Rander abzudecken,
um die Kammer, begrenzt von den zwei Scha-
len, abzudichten.

wobeidas Dichtungsband (4) durch eines (40) seiner
Enden (40, 41) auf das Scharnier (23, 33) aufge-
brachtist, sich um die Verpackung (2, 3) entlang der
Rander der Schalen (21, 22, 31, 32) erstreckt und
erneut auf das Scharnier (23, 33) aufgebracht wird.

Dichtungsverfahren nach Anspruch 12 zum Erhalten
einer abgedichteten Verpackung (2, 3) gemafl An-
spruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass

der Rand (210, 220) jeder Schale (21, 22, 31,
32) der bereitgestellten medizinischen Verpa-
ckung auf der AuRenseite der Schale (21, 22,
31, 32) durch einen Rand (211, 221) verlangert
ist, der sich mit Bezug auf den Offnungsbereich
der Verpackung, definiert zwischen den Réan-
dern der Schalen, von der Seite der Schale (21,
22, 31, 32) entwickelt, und der sich, in Abstand
von der Auflenwand der Schale (21, 22, 31, 32)
erstreckt, um einen Raum (212, 222), bezeich-
net als Raum zur Einflihrung eines Gegenstiitz-
teils, zwischen dem Rand (211, 221) und der
AuBenwand der Schale (21, 22, 31, 32) anzu-
ordnen,

das Verfahren, vor dem Aufbringen des Dich-
tungsbands (4), das Positionieren eines Gegen-
stutzteils (512, 622) im Einfiihrungsraum (212,
222)umfasst, der jeder Schale entspricht, dann
das Aufbringen des Dichtungsbands (4) auf der
AuRenseite jedes Rands (211, 221) gegeniber
dem entsprechenden Gegenstitzteil umfasst.

Claims

1.

Medical packaging (2, 3) comprising two shells (21,
22, 31, 32), each shell having a border (210, 220)
delimiting an opening for access to the inside of the
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shell, said packaging (2, 3) having at least one con-
figuration, called closed configuration, in which the
shells form a substantially closed chamber capable
of housing a medical object, such as a medical im-
plant, characterized in that said packaging (2, 3)
also comprises a sealing strip (4) that extends, on
the outer side of the shells (21, 22, 31, 32), over the
entire length of the borders (210, 220) of the shells
of the packaging and from one border (210, 220) to
the other (220, 210) so as to cover the borders in
orderto seal the chamber delimited by the two shells,
and in that, the two shells (21, 22, 31, 32) of the
packaging (2, 3) being connected to each other by
a hinge (23, 33), the sealing strip (4) is applied by
one (40) of its ends (40, 41) on the hinge (23, 33),
extends around the packaging (2, 3) along the bor-
ders of the shells (21, 22, 31, 32) and returns to be
applied on the hinge (23, 33).

The packaging (2, 3) according to claim 1, charac-
terized in that the contact zone between the sealing
strip (4) and the shells forms, if applicable with the
contact zone of one shell border (210, 220) with the
border (220, 210) of the other shell, a sealing zone,
the shortest path of which that a liquid must travel to
pass through this sealing zone being at least equal
to 6 millimeters.

The packaging (2, 3) according to one of the preced-
ing claims, characterized in that the border (210,
220) of a shell has a shape that nests with the shape
of the border (220, 210) of the other shell.

The packaging (2, 3) according to one of the preced-
ing claims, characterized in that the border (210,
220) of each shell (21, 22, 31, 32) is extended on
the outer side of each shell (21, 22, 31, 32) by a rim
(211, 221) thatdevelops, relative to the opening zone
of the package defined between the borders of the
shells, on the side of said shell (21, 22, 31, 32) and
that extends away from the outer wall of said shell
(21, 22, 31, 32) to arrange a space (212, 222), called
counter-bearing piece insertion space, between said
rim (211, 221) and the outer wall of said shell (21,
22,31, 32).

The packaging (2, 3) according to claim 4, charac-
terized in that each rim (211, 221) has a substan-
tially planar outer face that is either parallel to the
axis (A2, A3) of the opening of the corresponding
shell, or that forms a nonzero angle with the axis (A2,
A3) of the opening of said shell.

The packaging (2, 3) according to one of the preced-
ing claims, characterized in that said packaging (2,

3) is made from transparent material.

The packaging (2, 3) according to one of the preced-
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10

ing claims, characterized in that the sealing strip
(4) is applied on the packaging (2, 3) hot and with
pressure.

The packaging (2, 3) according to one of the preced-
ing claims, characterized in that the opening zone
of the packaging (2, 3), defined between the borders
of the shells of said packaging, is closer to the bottom
of one shell than the bottom of the other shell of said
packaging.

The packaging (3) according to one of the preceding
claims, characterized in that said packaging (3)
comprises a gripping zone (39) arranged at the end
of one of the two shells (31, 32) of said packaging (3).

10. An assembly (1) comprising two medical packaging

1.

items (2, 3), including a packaging item (2) called
outer packaging, and a packaging item called inner
packaging housed in the outer packaging, charac-
terized in that each packaging item (2, 3) is accord-
ing to one of the preceding claims.

The assembly (1) according to claim 10, character-
ized in that, in the closed configuration of the shells
of each packaging item, the axis (A3) of the opening
ofthe shells of the inner packaging (3) is substantially
parallel to the axis (A2) of the opening of the shells
of the outer packaging (2), the opening zone of the
outer packaging (2), defined between the shell bor-
ders of said outer packaging (2), and the correspond-
ing opening zone of the inner packaging (3) being
offset relative to one another along the opening axis
of the shells of the outer packaging (2).

12. A sealing method in order to obtain sealed medical

packaging (2, 3) according to claim 1, characterized
in that said sealing method comprises the following
steps:

- providing a medical packaging item comprising
two shells (21, 22, 31, 32), each shell having a
border (210, 220) delimiting an access opening
to the inside of the shell, the shells being able
to have at least one configuration, called closed
configuration, in which the shells form a sub-
stantially closed chamber able to house a med-
ical object, such as a medical implant, the two
shells (21, 22, 31, 32) of the packaging (2, 3)
being connected to each other by a hinge (23,
33),

- positioning borders (210, 220) of the shells of
the packaging (2, 3) opposite each other, pref-
erably in contact with each other,

- applying a sealing strip (4), on the outer side
of the shells (21, 22, 31, 32), over the entire
length of the borders (210, 220) of the shells and
from one border (210, 220) to the other (220,
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210) so as to cover the borders in order to seal
the chamber delimited by the two shells,

the sealing strip (4) being applied by one (40) of its
ends (40, 41) on the hinge (23, 33), extends around
the packaging (2, 3) along the borders of the shells
(21, 22, 31, 32) and becomes applied on the hinge
(23, 33).

The sealing method according to claim 12 in order
to obtain a sealed packaging item (2, 3) according
to claim 4, characterized in that,

the border (210, 220) of each shell (21, 22, 31,
32) of the provided medical packaging item be-
ing extended on the outer side of said shell (21,
22, 31, 32) by a rim (211, 221) that develops,
relative to the opening zone of the packaging
defined between the borders of the shells, on
the side of said shell (21, 22, 31, 32) and that
extends away from the outer wall of said shell
(21, 22, 31, 32) to arrange a space (212, 222),
called counter-bearing piece insertion space,
between said rim (211, 221) and the outer wall
of said shell (21, 22, 31, 32),

the method comprises, before the application of
the sealing strip (4), positioning a counter-bear-
ing piece (512, 622) in the corresponding inser-
tion space (212, 222) of each shell, then apply-
ing the sealing strip (4) on the outer face of each
rim (211, 221) opposite the corresponding coun-
ter-bearing piece.
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